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I. INTRODUCCIÓN 
 
“Nuestro entorno está conectado con nosotros y refleja nuestra mente: 
cuando está desordenado, nuestra mente también.” 
Anónimo. 
Considerando el presente logístico de la empresa Mario Chacón e 
Hijos Limitada. Este proyecto profundizará la estructura y desarrollo de la 
bodega de la empresa ya mencionada. En la memoria se destaca un 
proyecto de mejora para la situación actual, todo esto enfocado en el 
almacenamiento principal y general de la empresa, el presente proyecto 
consiste en la colaboración en los procesos de almacenamiento internos de 
la mercadería situada mayoritariamente en racks, pero que a su vez 
también se almacena en posiciones a piso.  
 
Es de suma importancia realizar un seguimiento riguroso y certero 
de los indicadores (KPI) logísticos a nivel general de trabajo en cualquier 
institución, y obviamente no será la excepción en el presente proyecto, 
dado que, nos permitirán llevar una medida cuantificable del resultado de 
los procesos, esto enfocado principalmente en los procesos de 
almacenamiento. 
 
La presente empresa se dedica a la importación y fabricación de 
maquinaria, teniendo como rubro desde sus inicios, la industria 
alimenticia. Lleva un alto prestigio por más de 50 años, siendo así líder en 
la distribución de maquinaria de este tipo (alimentario) en el mercado. 
 
Es importante mencionar que el Layout presente en la empresa, no 
refleja con exactitud aquella información que pretende entregar, dado que, 
no presenta una actualización óptima de la distribución interna de 
mercadería, por ende, el flujo de mercadería se ve seriamente 
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interrumpido. Con lo anteriormente mencionado, este proyecto abarcara a 
su vez la actualización del Layout ya diseñado, teniendo en consideración 
y tomando como opción la restructuración de productos que, por ejemplo, 
tienen un flujo de salida mucho más elevado que el resto.   
 
Las principales razones de llevar a cabo este proyecto son: 
- Minimizar los costos de almacenamiento. 
- Maximizar el espacio de almacenamiento. 
- Reducir tiempos de búsqueda y entrega de mercadería. 
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I.1. Importancia de resolver el problema 
 
Durante décadas la importancia y relevancia que significa expandir 
los límites de mercado y a la vez expandir la gama de productos han 
marcado real diferencia al momento de querer aumentar los límites de 
adquisición de nuevos proveedores, es decir, aumentar, como se mencionó 
anteriormente, la cantidad y variedad de productos a ofrecer. Esto no sólo 
es limitado por el ámbito económico (sabiendo que la mayoría de las veces 
es el factor fundamental de restricción), sino también, existe una variable 
muy importante llamada “espacio”, si bien muchas veces el querer 
expandir significa un gran costo, el querer tener más significa tener más, y 
obviamente hablamos de más espacio. 
 
Por años Mario Chacón e Hijos Limitada estuvo sometida a 
restricción de mercadería, únicamente por poco espacio en la que hasta 
hoy sigue siendo la sucursal principal y que por muchos años funcionaba 
como bodega de almacenamiento, centro de ventas y también fábrica. No 
obstante, con el pasar de los años y ya con una idea muy clara de 
expansión, se logró añadir una segunda sucursal y que, a su vez, 
funcionaría como único (hasta la fecha) bodegaje de la empresa. En un 
principio el sistema de almacenamiento funcionaba de manera óptima, 
pero con el pasar de algunos años y con la adquisición de nuevos 
proveedores, esto fue cambiando y de manera muy brusca, tanto así que al 
día de hoy la bodega se encuentra en niveles críticos de desorden, esto 
conlleva a que por momentos sea muy difícil encontrar mercadería que se 
encuentra en stock, limitando su tiempo de búsqueda y encuentro, como 
también el despacho y posteriormente distribución al cliente, es decir, en 
bastantes ocasiones provoca atochamientos al momento de querer 
seleccionar un producto para su distribución y no sólo el tiempo del 
producto en particular, sino que también el tiempo de los demás pedidos 
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de la empresa, incluso, y en ocasiones, no se puede concretar la venta de 
un producto (nuevamente, estando en stock), porque no pudo ser 
encontrado dentro de la bodega, y que, posteriormente con más tiempo sí 
es encontrado.  
 
Mario Chacón e Hijos Limitada ha debido someterse a estos 
costos por obligación y por años, lo que en ocasiones también se reflejan 
en el reclamo de sus clientes. 
 
I.2. Breve discusión bibliográfica 
 
A continuación, se revisarán diferentes fuentes bibliográficas 
referentes a la logística de almacenamiento: 
 
 Ballou Ronald H. Logística Administración de la cadena de 
suministro.2004. México.  
“El manejo de materiales se refiere a las actividades de 
carga y descarga, al traslado del producto hacia y desde 
las diversas ubicaciones dentro del almacén y a recoger el 
pedido. El almacenamiento simplemente es la acumulación 
de inventario en el tiempo. Se eligen diversas ubicaciones en 
el almacén y diferentes periodos de tiempo, dependiendo 
del propósito del almacén. Dentro del almacén, estas 
actividades de traslado-almacenamiento son repetitivas y 
análogas a las actividades de traslado-almacenamiento que 
ocurren entre varios niveles del canal de suministros”. 
 
Ballou en el texto citado se refiere a todos los procesos que ocurren 
dentro de la bodega, procesos que entregan un histórico, la ubicación y 
trayectoria de un producto o conjunto de productos a través de todo el 
canal de suministros. Una empresa debe tener una buena trazabilidad 
tanto interna como externa, ya que cada institución presenta diferentes 
criterios o políticas en cómo llevar una trazabilidad.  
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 López & Gómez. Paper "Indicadores logísticos en la cadena 
de suministro p. 1. 2013 
La gestión de los inventarios tiene una incidencia directa en 
el retorno de la inversión de recursos y la disponibilidad de 
productos y servicios a los clientes, por lo que se hace 
necesario medir la efectividad por medio de indicadores e 
implementar acciones de mejora en este aspecto en todas 
las organizaciones”.  
 
Para una mejor gestión, en el presente trabajo, se propondrán 
indicadores específicos. Con respecto a esta acción, debe tenerse especial 
cuidado en la elección de estos, porque existe el riesgo de utilizar una serie 
de indicadores que no nos aporten ninguna información útil. Corremos el 
riesgo de tomar datos, procesarlos y obtener a cambio otros datos y así 
perder tiempo y recursos en estudios que no nos aportarán nada útil para 
la empresa. 
 
 Ballou Ronald H. Logística Administración de la cadena de 
suministro.2004. México.  
“La mayor parte de las empresas de fabricación y 
organizaciones de servicio de alguna manera poseen 
espacio de almacenamiento, desde un cuarto trasero para 
los suministros de oficina hasta un almacén de bienes 
terminados con espacio de cientos de miles de pies 
cuadrados. Sin embargo, la característica común es que la 
empresa o la organización tenga una inversión de capital en 
el espacio y en el equipo de manejo de materiales de las 
instalaciones”. 
 
 
Tal como dice Ballou, cada empresa tiene un lugar para almacenar, 
desde un simple cuarto hasta un almacén en las mejores condiciones. Esto 
se debe a que la bodega cumple un papel fundamental para todas las 
empresas independientemente del tamaño de esta o los tipos de productos 
y/o insumos que entregan. La bodega es indispensable y no sólo por tener 
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una buena logística, sino que su estructura debe dar las facilidades a la 
hora de almacenar. La bodega debe tener una estructura que facilite la 
estiba de los productos, ya que permite un buen trabajo del personal y la 
conservación de los productos en las mejores condiciones.  
 
En el caso de la empresa en estudio, su prioridad es la satisfacción 
completa del cliente, ya que, si un cliente compra, ya sea de Santiago o 
región, la entrega máxima del producto es de 24 hrs.; acá es donde la 
estructura de la bodega cumple su rol fundamental dado que el producto 
debe ser hallado inmediatamente luego de realizada la compra, para que 
éste llegue a manos del cliente dentro de las 24 hrs. 
 
 
 Granada José I. Gestión Logística Integral. 2008. Medellín 
Colombia. 
“Es importante anotar que según como se almacena la 
mercadería, depende el número de averías y deterioros que 
éste tenga. Por lo tanto, los bienes deben almacenarse con 
base en el tipo de empaque y lapso de tránsito estimado en la 
bodega”. 
 
Según Granada es importante el cómo se almacena dentro de una 
bodega, indicado por algún sistema de almacenamiento que pueda 
desarrollar la empresa. Para muchos es algo básico que se debe manejar 
dentro de cualquier institución, sin embargo, la realidad es otra, 
almacenar de acuerdo con un sistema, ya sea FIFO, FEFO o LIFO, es algo 
que no tiene la suficiente importancia, ya que no se quiere “perder tiempo” 
en llevar un orden de entrada y salida de insumos. Un ejemplo claro, es la 
empresa en análisis, ya que no se tiene un orden desde que llega el 
producto a la bodega hasta que sale de ésta; no se sabe si salió el producto 
que lleva más tiempo dentro de la bodega, se entrega el producto que está 
más cerca y más rápido de entregar. 
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I.3. Objetivos 
  
I.3.1. Objetivo general 
 
Contribuir al mejoramiento de la bodega de almacenaje principal, 
siendo ésta el foco primordial del presente proyecto, utilizando diversas 
herramientas de la logística tanto en el ámbito operativo como funcional y 
a su vez técnico, con el fin de gestionar el posicionamiento y 
desplazamiento interno de mercadería, ya existente, en la Empresa Mario 
Chacón e hijos limitada.  
 
 
I.3.2. Objetivo especifico 
 
• Reducir la cantidad de material obsoleto y material mal ubicado, 
principalmente en parte final de la bodega y es, donde están mal 
almacenadas en racks, estas máquinas.  
 
• Ubicar correctamente los repuestos que existen en bodega, algunos 
de ellos están ubicados en racks, los cuales están destinados 
únicamente a maquinaria. 
 
• Generar orden en máquinas liberadas por servicio técnico, dado que 
en ocasiones las maquinas terminadas, son colocadas en áreas no 
adecuadas. 
 
• Implementar un mecanismo de seguimiento a maquinaria que se 
encuentra fuera de la empresa, ya sea: préstamo, demostración y 
showroom.  
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• Gestionar un control de eficiencia (supervisión) al personal 
encargado de bodega. 
 
• Establecer jefatura/s clara/s y estable/s, enfocada/s 
primordialmente en la declaración única de órdenes, de tal manera, 
evitar la desviación y/o cancelación de éstas. 
 
 
I.4. Organización y presentación de este trabajo 
 
En el capítulo 1 se pretende llevar a cabo el planteamiento de 
problemas, mediante una vista general del lugar que está siendo 
estudiado, juntamente con la ayuda (si es posible), de la gerencia, jefes y 
operarios. Esto conllevará a establecer una relación estable y en lo posible 
diaria con cada proceso que presente la bodega en el ámbito logístico. 
En el siguiente capítulo (2) se llevará a cabo la presentación formal y 
de manera cualitativa de los problemas, es decir explicando rigurosamente 
cómo es que se producen lo problemas, dónde y a qué conlleva que 
sucedan aquellos problemas. Juntamente se realizará un pequeño 
planteamiento de mejoras posibles a estos problemas considerando la 
visita permanente a la empresa, lo que refleja la constante visualización de 
las actividades que suceden en la empresa, pero siendo más específicos 
aún, en la bodega. 
Lo que consigue en el siguiente capítulo (capítulo 3), es básicamente 
el análisis minucioso con respecto a los problemas estudiado ya 
anteriormente en el capítulo anterior, esto con el apoyo de diferentes 
herramientas de la ingeniería, con el fin de desarrollar un análisis más 
exacto de los problemas y las posibles oportunidades de mejora. 
El siguiente capítulo contempla la implementación (luego del análisis 
de problemas y posibles mejoras del capítulo anterior) de las soluciones 
propuestas, juntamente con el desarrollo de cada uno de los objetivos 
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específicos que se plantearon desde un comienzo en la presente  memoria 
con la finalidad de satisfacer el objetivo general, específicamente se 
hablará acerca de las medidas que se tomaron en el ámbito operacional, 
funcional y también dimensional de algunos elementos físicos que posee la 
bodega. 
Finalmente, en el 5 se discutirán, a modo de conclusión, 
completamente, los resultados obtenidos en el capítulo 4 con la finalidad 
de poder medir estos resultados a nivel personal y determinar la 
importancia del estudio al presente proyecto y posterior orden que por 
años existió en bodega, como a su vez una conclusión general del proyecto.  
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II. METODOLOGÍA Y DESARROLLO  
 
II.1.  Descripción de la organización  
 
Mario Chacón e Hijos Limitada es una empresa dedicada a la 
fabricación e importación con rubro en la producción y venta de una gran 
variedad de maquinaria enfocada específicamente al sector alimentario, a 
su vez, cuenta con la asesoría propia de capacitación y servicio técnico a 
sus distribuidores y/o clientes, realizándose de manera física en la 
empresa, como también a terreno. A esto se le añade en conjunto con lo 
anteriormente mencionado, la gran cantidad de repuestos, que 
prácticamente cubre el 100% de la maquinaria en venta y a su vez de su 
servicio técnico.  
 
Cuenta con su casa matriz en la calle El Roble #163, Recoleta, en la 
cual se ejercen actividades como centro de venta y a su vez como planta de 
la elaboración de su producto nacional (específicamente productos de 
material en su mayoría acero inoxidable), de los cuales en su mayoría 
reflejan la producción con la cual inició la empresa. Dentro de la gama de 
productos de elaboración propia, los cuales son 17 y que llevan como 
nombre de marca “Súper Chacón”, podemos detallar los siguientes: 
Contadora de huesos, Moledora de carnes, Mezcladora de carne, 
Embutidora, Cutters, Freidoras, Papa Johns, entre otros. Peladoras de 
papas, Procesadora de pan, Asadora, Vitrinas, Mantenedor de papas fritas, 
Salador de papas fritas, Calentador de Agua, Baños María, Carros 
autoservicio, Mesones de trabajo y por último, Lavaderos. 
 
La empresa como tal, posee más de 8000 mil clientes registrados en 
su sistema, de los cuales (y siendo según clasificación de la misma 
empresa los más importantes), 700 pertenecen a distribuidores, cabe 
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mencionar que dentro del grupo de clientes existe una cantidad de 
aproximadamente 12 integrantes, los cuales representan la mayor 
cantidad de compras, alguno de esos clientes son: G&N (Doggis, Juan 
Maestro, Mamutt, entre otros), Cencosud, SMU (Unimark), Walmart, 
Supermercados mayoristas, Rio Bueno, Unilver, Juan Valdez, Dunkin 
Donut, Castaños, Chilexpress 
 
Famadich (nombre de fantasía perteneciente a Mario Chacón e Hijos 
Limitada) posee a su vez una segunda sucursal la cual y, de forma muy 
similar a la casa matriz, dedicándose a la venta de productos de manera 
secundaria y no con mucha frecuencia en el contacto directo con los 
clientes, sino, más bien de manera, en la mayoría de los casos, no 
presencial, y, prácticamente, con sus distribuidores (cabe mencionar que 
en la casa matriz también se realiza esta interacción con los 
distribuidores).  
 
Esta sucursal está ubicada en el complejo los libertadores, Calle San 
Martín #102, Colina, y, es aquí donde además de realizar ventas, se 
almacenan todos los productos importados pertenecientes a la empresa, 
siendo así, esta la bodega principal de almacenamiento institucional con 
más de 2400m2 de construcción. Dentro de bodega se encuentran partes 
zonificadas, las cuales en un principio servían para posicionar mercaderías 
a piso, mercadería que llegaba en conteiners en categoría de importación y 
la separación de lugares específicos dentro de ésta, como servicio técnico. 
Posee a la fecha un total de 30 racks (con altura de 6 metros, un frente de 
18,5 metros y un fondo de 2,5 metros en el caso de ser doble y 1,1 metros 
en el caso de ser singular), un pasillo principal el cual atraviesa toda la 
bodega y 19 pasillos alternos, de los cuales 18 son perpendiculares al 
pasillo principal.  
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Su fuerte sin duda alguna son la cantidad de proveedores que ha 
logrado obtener, y es que además posee las representaciones únicas de 65 
marcas, es decir, que sólo ellos pueden comercializar la marca de ese 
proveedor. Actualmente posee más de 120 proveedores y todos de ellos son 
de origen extranjero, siendo así Asía, América, pero sobre todo Europa el 
continente que mas proveedores entrega. De todas sus marcas, son 30 las 
que por varios años consecutivos han aportado con el 80% de las ventas y 
solo 4 las líderes en venta dentro de las 30, estas marcas son: Torrey, Digi, 
Brema y Siemsen, pero las marca que ha sobre salido en ventas, por al 
menos 5 años seguidos es la marca DIGI (empresa proveedora de equipos 
de pesaje digitales de última generación), aportando el año 2017 el 25% de 
ventas, y se estima que este porcentaje aún tienda al aumento.  
 
Siempre han tenido un buen sistema logístico óptimo para la 
distribución de sus pedidos, para que sus clientes reciban sus productos 
en menos de 24hrs (para ventas fuera de la región metropolitana), y, 
durante el día para despachos dentro de la región, esto ha causado un 
descuido en la logística en el área de almacenaje, ya que, por años ha 
presentado un gigantesco desorden en su bodega de mucha maquinaria 
(mala logística interna). 
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A continuación, se presenta el organigrama de la institución, 
detallando los cargos y jerarquías dentro de la empresa: 
 
Figura  1 Organigrama Empresa       
 
Como lo demuestra el diagrama de la dotación de personal de la 
empresa estudiada, se puede apreciar alrededor de 53 personas. 
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Cabe señalar, que, dentro de los operarios, podemos encontrar 
bodegueros, choferes, maestros, técnicos, pionetas, guardias, personal de 
aseo.  
II.2.  Descripción de la unidad bajo estudio  
 
Es muy importante poder describir el área la cual se está trabajando 
o ejerciendo el estudio, de esta manera se dan a conocer los límites físicos 
a los cuales se van a acceder, trabajar, estudiar y por último mejorar. 
 
Como ya se ha mencionado anteriormente, Mario Chacón e Hijos 
Limitada, cuenta con tan sólo una bodega, siendo éste el principal lugar de 
abastecimiento de la empresa. La bodega se encuentra ubicada en José de 
San Martín #102, complejo industrial Los Libertadores, la bodega 
propiamente tal, está posicionada en la parte posterior a lo que 
corresponde el frontis del lugar, es decir, en la parte frontal se aprecia 
primeramente el sector de oficina y luego entre 5-6 metros está el acceso y 
puerta principal a la bodega, el cual es un portón de dos cuerpos, 
deslizante de aproximadamente 4 metros de alto y un total 8 metro de 
largo aproximadamente. Su estructura en general es sólida, más 
específicamente de bloques de cemento (2400 m2), con techo de metal 
especialmente diseñado para soportar altas nevazones y pesaje elevado, 
esto dado a su inclinación. En el interior de la bodega trabaja un personal 
contable de 15 empleados, posee 2 transpaletas, existe un sector de 
servicio técnico, un sector de repuestos, posee un apilador y una grúa 
horquilla, 4 “yeguas” y 3 carros de transporte. Posee una salida de 
emergencia en la parte final y coordina con el acceso principal.  
 
Debido a su estructura en los tiempos más extremos, ya sea, en 
invierno o verano, la temperatura en el interior de la bodega se siente muy 
variada la sensación térmica con respecto al exterior, esto quiere decir que 
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en verano se siente mucho calor y en invierno el frio se hace sentir, y, dado 
su ubicación geográfica (Colina) y a sus extremas, toma más peso esta 
gran problemática. Otro gran problema es que por razones que aún se 
desconocen, pero que sí son a nivel de complejo industrial, posee 
frecuencia en cortes de luz prolongados, los cuales en reiteradas ocasiones 
ha causado la interrupción de los trabajos diarios y secuenciados. 
 
 
II.3. Descripción de problemas y oportunidades de mejora 
 
 Existe desorden en almacenar algunos repuestos en la 
bodega: 
 
Actualmente la bodega está diseñada, preparada y separada para la 
ubicación específica de mercadería importada, mercadería de fabricación 
propia y por ultimo de mercadería clasificada como repuestos, y claro, esta 
clasificación se debe a que son todos y, la amplia gama de repuestos que 
posee la empresa de su maquinaría y que estos repuestos provienen en su 
mayor parte de los proveedores extranjeros que posee la empresa 
(importaciones). Estos repuestos y como se mencionó anteriormente tienen 
su ubicación establecida, no obstante, existe una cantidad de 
aproximadamente 5,19%, que se encuentra ubicada en los racks que 
pertenecen de uso único para mercadería, esto implica la incapacidad de 
poder almacenar maquinas o bien productos en los racks designados para 
ellas/os, lo que por consecuencia provoca que deban, en muchas 
ocasiones, ser dejados/as en pasillos o en el suelo. 
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• Se carece de un buen método de control de ubicación 
de maquinaria en reparación, demostración, 
showroom, entre otros: 
 
La empresa propiamente tal presta, además de su servicio de venta, 
servicios de reparación, el cual consiste en primera instancia en la 
solicitud del servicio técnico por la previa falla de un componente o bien de 
la falla completa de la máquina, la empresa evalúa la situación y en el caso 
que la falla se presente de manera general en la máquina, ésta toma la 
decisión de reponer automáticamente por una maquina nueva (siempre y 
cuando la maquina aun esté bajo el periodo de garantía), por lo contrario, 
si el periodo de garantía ya expiró, la empresa le sugiere al cliente la visita 
de un técnico o bien el retiro de la máquina para ser reparada en el área 
de servicio técnico remplazándola por una maquina en “préstamo” , es 
aquí donde empieza el problema, dado que, en el 35% de los prestamos no 
son gestionados de la manera correcta, puesto que, al momento de prestar 
la máquina, no consideran la posibilidad de su pronto regreso, es decir, la 
sacan del lugar en donde estaba almacenada y luego insertan otra 
máquina en el lugar de ésta y al momento en que la reparación es 
finalizada y debe ser devuelta la maquina a su respectivo dueño (cliente), 
la maquina en préstamo debe ser retornada a la empresa y por ende a su 
sitio en la bodega, el cual está siendo utilizado por otra máquina, es ahí 
cuando el encargado de bodega decide simplemente dejar la maquina en 
cualquier pasillo, esta práctica es repetida y realizada de manera sucesiva, 
lo que significa un alto atochamiento en alrededor de 5 de los 15 pasillos 
que posee la empresa, esto incluyendo incluso el pasillo general de la 
bodega.  
 
¿Por qué se quiso describir este proceso (problema) con una extensión 
prolongada? La respuesta es, que debido a que los procesos de los otros 
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dos problemas (demostración y showroom) se parecen en totalidad, es 
decir, a que el seguimiento de mercadería que sale de bodega no es certero, 
se produce un choque entre mercadería que sale pero que es devuelta y la 
mercadería que ocupa el espacio de la saliente, generando y debido al 
reducido espacio que posee la bodega, un gran dolor de cabeza a quienes 
son los encargados de buscar pedidos post venta. 
 
• No se presenta una línea única de mando en bodega: 
 
La empresa posee personal para la ejecución de actividades 
relacionadas a la logística, es decir, cuenta con alrededor de 5 personas 
dentro de la bodega para gestionar y mantener un “orden” tanto en la 
ubicación como en la recepción de mercadería. Por ejemplo, si llega un 
container debido a una importación, el equipo está encarago de 
descargar el contenido del container, contabilizar, confirmar que todo 
venga y esté ok, para luego dirigirlo al lugar que tenga disponible la 
bodega o bien el lugar que está destinado.  
Hay ocasiones (86%) en las cuales los procesos de 
almacenamiento son gravemente interrumpidos, y esto debido a que no 
se respeta el trabajo que se está realizando el personal, esto se traduce 
a que al momento en que se está realizando la actividad, viene un jefe o 
gerente de otra área a designar tareas de carácter “urgente” y 
obligatorias, interrumpiendo la labor que estaba siendo realizada. Esto 
básicamente y únicamente se debe a que no existe una jefatura 
encargada de los procesos y ordenes, sino que, solo existe un 
“encargado de bodega” el cual no posee la facultad de tomar decisiones 
propias y en conjunto al personal a cargo de él, implicando el no 
cumplimiento de los objetivos. Los porcentajes y datos entregados 
anteriormente, son respaldados por la siguiente tabla y gráfica: 
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Figura  2 Registro de encuesta a personal 
 
En la siguiente encuesta (ver figura 2) se tuvo presente la 
pregunta: ¿Con cuánta frecuencia se interrumpe el tiempo de 
almacenaje (logístico) en función al orden?, en la cual se consideraron a 
5 trabajadores (como sus nombres aparecen) y a su vez, del 1 al 10, la 
respuesta de frecuencia de tiempo en el cual se interrumpe las labores 
de logística, siendo 1 frecuencia de interrupción casi nula, y 10,  
interrupción muy alta. Se consideró también un pequeño comentario 
para obtener, a su vez, la opinión del personal encuestado.  
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Tabla 1 Encuesta a personal 
 
 
 
 
 
 
 
 
En la siguiente tabla (ver tabla 1), se realizó un orden según la 
votación del personal, con respecto a la frecuencia del tiempo de 
interrupción según los datos entregados por la encuesta, de la cual arrojó 
que del total de puntaje (1 a 10), fueron 3 notas (7, 8 y 10) las que se 
repitieron con más frecuencia. De la tabla se realizó el siguiente gráfico: 
 
Figura  3 Gráfico Frecuencia de interrupción 
 
 
 
 
 
 
 
                      
 
 
 
 
 
 
 
Evaluación Personal %
1 0 0%
2 0 0%
3 0 0%
4 0 0%
5 0 0%
6 0 0%
7 1 20%
8 2 40%
9 0 0%
10 2 40%
Comentarios: Del gráfico, se 
puede apreciar que, 1 
persona votó por en el rango 
7, 2 votaron por el rango 8 y 
a su vez 2 por el rango 10. 
Con esto se puede concluir 
que el nivel de interrupción 
es alto en el área logística. 
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Figura  4 Gráfico Promedio de interrupción 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
• Una mala zonificación, no está marcado correctamente 
el área de ciertas máquinas, que, por ejemplo, deben ir 
a piso por diversos factores, entre otros: 
 
Desde sus inicios, la bodega fue demarcada o mejor dicho zonificada 
con la finalidad y propósito de seguir, con el paso del tiempo, un orden 
estricto de respetar las áreas marcadas con sus respectivos segmentos, es 
decir, el área utilizada a nivel piso para la maquinaria que llegaba de 
importación, debía ser totalmente “limpia” (refiriéndose a no estar ocupada 
por absolutamente nada más sino que por maquinaria recién llegada), 
para poder luego, distribuirla a su respectiva ubicación, en la mayoría de 
la ocasiones racks, dando por ejemplo uno de los tantos propósitos que 
tenía la zonificación en la empresa. 
Hoy en día esto está perdido en un 90%, dado que no se respeta 
prácticamente en absoluto las líneas marcadas como limitantes de zona o 
área, esto se refleja al sobrepaso de nivel al posicionar una maquina o 
varias de éstas, obstaculizando el paso de por ejemplo transpaletas o en 
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Comentarios: De la tabla 1 se 
obtuvo el promedio de la 
interrupción en el área de 
logística, de acuerdo con los 
datos entregados por los 
mismos trabajadores (votos); 
dando como resultado que el 
86% del mes se interrumpen 
las labores logísticas.   
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algunos casos, siendo tanto lo sobrepasado que impide el uso del apilador 
y la grúa horquilla. 
Esto se puede reflejar con las siguientes imágenes: 
 
Figura  5 Fotografía Zonificación I 
 
Figura  6 Fotografía Zonificación II 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
• No hay un buen manejo del Picking (preparación de 
pedidos): 
 
“La preparación de pedidos o picking es el proceso de selección y 
recogida de las mercancías de sus lugares de almacenamiento y su 
transporte posterior a zonas de consolidación con el fin de realizar la 
entrega del pedido efectuado por el cliente. Consta, por tanto, de dos 
actividades básicas: la recogida de cada una de las mercancías solicitadas 
por el cliente y la consolidación u agrupación de todas ellas en uno o varios 
embalajes para su envío. 
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Tradicionalmente el picking se ha realizado de forma manual, siendo 
el operario (preparador de pedidos) el que se desplazaba hasta el almacén 
para recoger el producto.1” 
 
Al no llevar a cabo un sistema correcto de almacenamiento, suele 
cometerse el error de, al momento en que se genera una orden de pedido 
en la bodega de un producto, se prioriza el tiempo de entrega de esa orden, 
más que el tiempo que lleva almacenada esa máquina o el producto, 
juntamente ignorando que exista un pallet posicionado en el mismo rack 
con el mismo producto, pero en menor cantidad, es decir, puede existir el 
mismo producto (en pallet) en el primer nivel como en el tercer nivel pero 
por comodidad y rapidez de entrega del pedido, prefieren sacar el producto 
que se encuentra en el primer nivel, aun cuando debería desocuparse por 
completo el pallet que está en el tercer nivel para así dejar libre un espacio 
más en el rack y poder utilizarlo para poder almacenar otro o el mismo 
producto incluso, pero en la capacidad máxima del pallet. En resumen, 
aquí no se prioriza utilizar el espacio máximo en racks disminuyendo el 
contenido del pallet de manera constante, agrupando todo el producto 
necesario en un mismo pallet, sino, únicamente encontrar el producto lo 
más rápido posible y retirarlo del lugar que sea necesario 
(independientemente sí, por ejemplo, está el mismo producto con un pallet 
al 20% de su capacidad a dos niveles del piso y del mismo pasillo), de lo 
siguiente se puede ilustrar en la siguiente figura: 
 
 
 
 
 
 
 
                                       
1 
Logística, Paquetería y Almacenaje, nº 94 (marzo de 2003) y nº 84 (marzo de 2002).  
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Figura  7 Fotografía productos 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
El estancamiento de la mercadería provoca a su vez problemas con 
el estancamiento de posiciones en racks disponibles dentro de la bodega, 
ya que, en algunos casos de un pallet en el cual están agrupados 30 
productos, por el hecho de quedar sólo 5 productos en el pallet (productos 
que tienen su embalaje dañado o deteriorado), deben seguir ocupando el 
lugar en el rack, y esto se prolonga con el paso del tiempo a lo que se 
refleja a un mal uso de espacio, ya que, como no lo pueden vender en la 
mayoría de los casos, sólo se prioriza la venta de los productos que están 
nuevos.  
 
 
 
Comentario: En el circulo rojo y 
verde (figura 7), se pueden apreciar 
la existencia del mismo producto 
pero en diferentes posiciones, el 
circulo rojo muestra un pallet en su 
capacidad del 24% 
aproximadamente, mientras el 
circulo verde muestra el producto 
que está siendo entregado en las 
ordenes de pedido, claramente el 
producto que está abajo es el mas 
fácil de extraer por temas de 
comodidad y tiempo, mientras que el 
que está en el segundo nivel está 
quedando estancado, siendo esto la 
consecuencia de este problema, el 
estancamiento, lo que genera el mal 
uso de espacio en los racks.    
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• Falta de un sistema computacional moderno, no 
permite hacer ciertas cosas: 
 
No existe una herramienta de gestión de posición y seguimiento de 
mercadería, hoy en día el stock es manejado por un programa (software) 
diseñado por el mismo gerente general, el cual ya presenta muchos años y 
no está correctamente actualizado, generando en ocasiones muy seguidas, 
vacíos de stock. Este sistema computacional sólo gestiona el stock de 
mercadería y la cantidad (pero no actualizada correctamente), y a su vez si 
se encuentra en la sucursal 1 (Recoleta, no siendo esta una bodega, sino 
más bien, el lugar de venta y fabricación de la empresa pero que de igual 
manera en ocasiones posee stock de mercadería) o en la sucursal 2 
(Colina), pero el software deja de lado completamente el posicionamiento 
interno junto con el seguimiento de la mercadería en la bodega.   
 
• Hay mucho material obsoleto y material en posiciones 
inadecuadas que ocupa demasiado espacio en bodega: 
 
Teniendo en cuenta el alto nivel de demanda que posee la empresa, 
es posible agregar las variables de devolución, falla técnica (siendo 
mecánica o de fabricación) y reparación de los diversos productos y 
maquinaria que se encuentran disponibles en bodega, se asume en la 
institución que, por lo tanto, hay  mercadería que no siempre es devuelta 
al cliente, ya que, al presentar una falla critica, aun siendo la maquina 
nueva, ésta se remplazará por una nueva y la que está en calidad de 
reparación queda en la bodega, la preocupación comienza cuando estas 
máquinas sin posibilidad de reparación, comienzan a ser depositadas en la 
parte posterior de la bodega, es decir en la parte final, más específicamente 
aún, en los dos últimos pasillos, los cuales poseen 4 racks. A la derecha, 
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observado desde la entrada de la bodega, se encuentran dos racks con un 
total de 8 columnas y 4 filas, y por el contrario, al lado izquierdo, se 
encuentran los otros dos racks restantes de 6 columnas y 4 filas (esto se 
da a nivel general en la bodega, es decir, todos los racks de la parte 
derecha poseen la misma cantidad de columnas y filas, así como los de la 
izquierda). Esto con el pasar de los años generó el colapso de los dos 
últimos pasillos (a su vez en los pasillos en general de la bodega), siendo 
así que hoy ya no se utilizan estos pasillos para nada más que lo que 
quedó en “chatarra” almacenado ahí.  
 
Este problema se puede asimilar con el mal posicionamiento de 
maquinaria y productos (en pallets) distribuidos a lo largo de la bodega (o 
bien maquinaria que no puede ser almacenada en los racks dado su 
altura), esto siendo los lugares destinados únicamente para la ubicación 
de la mercadería recibida por importación (para luego ser almacenada en 
racks), como a su vez en lugares destinados sólo para la ubicación de 
máquinas a piso. Cabe mencionar que sólo en los dos últimos pasillos que 
están colapsados con maquinaria obsoleta, existe un 10,5% en perdida de 
espacio considerando todos los racks que posee la empresa, un total de 30 
racks. 
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Figura  8 Fotografía ultimo pasillo (lado derecho)  
Figura  9 Fotografía 
ultimo pasillo (lado 
izquierdo) 
 
 
 Se carece de personal necesario para ocupaciones 
logísticas: 
 
En la actualidad la bodega cuenta con un personal de alrededor 17 
personas de los cuales únicamente 5 están encargados a labores logísticos 
en diferentes grados, pero con la misma finalidad, por ejemplo, está el 
encargado de bodega, el cual tiene como labor llevar el orden logístico, 
buscar pedidos, ordenar, designar ordenes, entre otros. Está el encargado 
de repuestos, el cual se enfoca en la recepción, check list y 
almacenamiento de todos los repuestos que llegan a raíz de importaciones, 
y los 3 sobrantes son operarios logísticos de bodega. No siempre se ha 
respetado la designación de cargos, es decir, en reiteradas ocasiones, y, a 
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causa de no tener personal necesario, viene otra jefatura o línea de mando, 
ésta solicita al encargado de bodega ocupar uno, dos y en ocasiones hasta 
tres de los cinco funcionarios, y que en la mayoría de los casos se 
encuentran realizando actividades logísticas. Además de no tener el 
personal necesario para las labores, se interrumpe el trabajo retirándolos 
(personal) para ejercer labores de otras áreas de la empresa.   
 
 Primeramente se planteará la refabricación del Layout de la bodega 
de almacenamiento, para así tener una idea más clara, 
estructuralmente hablando; de cada pasillo, área, racks y posición 
de cada producto dentro de la bodega, esto con el fin de poder 
enfrentar de mejor manera el ingreso de nuevos productos y para 
tener en consideración un sobre stock de estos mismos, con el fin de 
poder sacar el máximo provecho del espacio posible. 
 
 A nivel general se analizaran cada uno de los problemas y mediante 
encuestas, herramientas de la ingeniería, visitas permanentes a la 
empresa, charlas con el personal y de manera separada con la 
gerencia, seleccionar mediante indicadores logísticos las mejoras 
pertinentes a cada caso, para así evitar el caos dentro de la bodega, 
reduciendo tiempos de manejo de stock, a la vez costos por el tiempo 
empleado en el manejo de stock, una utilización óptima de espacios 
dentro de la bodega, selección de personal adecuado para la labor, 
un ambiente laboral adecuado, entre otros. 
 
A continuación y para resumir como un problema general, se 
presenta el siguiente diagrama de “Ishikawa”, con el fin de entender de 
mejor manera el gran problema general existente. 
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Método Maquinaria 
Medio 
Ambiente 
Mano de obra 
Figura  10 Diagrama Ishikawa
 
Desorden 
logístico total 
en la bodega 
de almacenaje. 
-No existen 
charlas con el 
personal a cargo 
de la bodega. 
-No existe 
sistema 
computacional de 
logística. 
-Falta de unidad de 
mando único. 
-Interrupción 
contante de labores 
logísticos.  
-Poca 
consistencia 
en ordenar. 
 
-Retraso en la 
entrega de 
pedidos. 
-Espacio reducido. 
 
- Falta de personal 
capacitado. 
 
Desgaste inadecuado de 
la maquinaria por 
encontrar un producto. 
Malos 
procedimientos 
logísticos 
0 jerarquía o 
autoridad para 
la toma de 
decisiones en 
los mandos 
medios. 
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II.4.  Limitaciones y alcances del proyecto  
 
Como primera limitación en este proyecto se tienen los avances 
tecnológicos, esto dado que al ser una empresa netamente familiar y que a 
su vez el gerente general construyó ya hace muchos años el primer sistema 
(software) de manejo de mercadería, y que, hasta la actualidad sigue 
siendo la herramienta utilizada por la empresa por criterio del gerente 
general, se limita a la fabricación o implementación de un nuevo sistema 
de manejo de mercadería, ya sea, para su seguimiento, ubicación y conteo 
de ésta. Esto se da netamente por el afecto que tiene el gerente a esta 
herramienta, puesto que fue él quien lo modeló, diseñó, generó y 
finalmente implementó en los procesos logísticos y venta de la empresa.  
 
 Como segunda limitación se tiene el no poder abarcar la logística 
como distribución, dado que sólo se empleará el estudio y mejora en los 
ámbitos operativos y de almacenaje, esto se da básicamente por lógica de 
tiempo dentro del proyecto, haciendo énfasis al tiempo que se tiene para la 
realización del presente proyecto, esto implica que, dentro de un estudio 
integral, la distribución se dejará fuera. 
 
 Como tercera limitante, pero no siendo menos importante, sino, por 
el contrario, se imposibilita la opción de poder expandir medidas, o más 
bien dicho, ampliación estructural de la bodega, esto implica a su vez la 
compra de un nuevo terreno o construcción de una nueva bodega, esto se 
debe únicamente a la negativa de la institución. 
 
Por último, siendo un factor dentro de los más importantes, se limita 
bastante al conocimiento financiero de la empresa, es decir, y en su 
mayoría se limita a conocer gastos, costos y pérdidas como consecuencia 
por alguno de los problemas presentados.  
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 Como alcance, es necesario destacar, que se abarcará todo lo 
contrario de lo anteriormente mencionado, es decir, se tendrá la 
posibilidad de estudiar con la intención de mejorar la parte operativa y de 
almacenaje dentro de la institución, teniendo en consideración, al 
personal, herramientas físicas para su utilización, la toma de decisiones 
para gestionar el posicionamiento de áreas dentro de la bodega.   
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III. IDENTIFICACIÓN DE PROBLEMAS Y OPORTUNIDADES 
DE MEJORA  
 
III.1 Identificación  cuantitativa de problemas  
 
Para realizar un mejor análisis cuantitativo de los problemas, se 
realizó una encuesta al personal (Ver Tabla 2), para obtener una opinión 
alternativa con respecto a lo ya analizado, con el fin de corroborar la 
priorización de los 3 más importantes problemas que afectan el área de 
logística.  
A partir de los resultados de dicha encuesta y juntamente con el 
posterior estudio de cada uno de los problemas, además de una 
jerarquización de problemas, se realizará Diagrama de Pareto de los 3 
problemas con más relevancia e importancia. 
 
Tabla 2 Encuesta Principal impulsor del desorden logístico 
  
FECHA NOMBRE OPCIONES OPCIÓN ELEGIDA FIRMA
Existe desorden en almacenar algunos repuestos en la
bodega.
Se carece de un buen método de control de ubicación de
maquinaria en reparación, demostración, showroom, entre
otros.
No se presenta una línea única de mando.
Una mala zonificación, no está marcado correctamente el
área de ciertas maquinas, que, por ejemplo, deben ir a piso
por diversos factores, entre otros.
No hay un buen manejo del Picking (preparación de
pedidos).
Falta de un sistema computacional moderno, no permite
hacer ciertas cosas.
Se carece de personal necesario para ocupaciones logísticas. 
Hay mucho material obsoleto y material en posiciones
inadecuadas, ocupando demasiado espacio en bodega . 
¿CUÁL/ES DE ESTAS OPCIONES CONSIDERA QUE ES LA PRINCIPAL IMPULSORA DEL DESORDEN LOGÍSTICO?
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Según la encuesta realizada, se pueden apreciar los resultados en el 
gráfico de la Figura 11, donde se destacan claramente los 3 problemas con 
mayor puntuación. 
 
 
A continuación, se revisarán todos los problemas de manera 
cuantitativa y a los 3 primeros según jerarquización, se les hará un 
análisis a través de Diagrama de Pareto. 
 
 
 
 
 
 
 
Figura  11 Gráfico Principal Impulsor de desorden logístico 
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Falta de un sistema computacional moderno, no permite hacer ciertas cosas.
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 Problema A: Se carece de personal necesario para 
ocupaciones logísticas. 
 
Tabla 3 Pareto Problema 1 
 
 
Figura  12 Gráfico Pareto Problema 1 
 
 
 
 
Causas % Simple % Acumulado
No se tiene conocimiento de la falta de personal 36,4% 36,4%
Ocupación de personal logístico para otras áreas 27,3% 63,6%
No hay interés en  contratar personal nuevo 18,2% 81,8%
Se carece de recurso financiero 18,2% 100,0%
No se tiene personal de confianza para incorporar 0,0% 100,0%
Problema N°1
Se carece de personal paraocupaciónlogística
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El mayor problema se genera (como a su vez lo refleja el diagrama 
Pareto) durante el día laboral se interrumpe de manera constante el 
trabajo logístico, esto dado a que el personal es utilizado en la mayoría de 
las ocasiones en labores pertenecientes de otras áreas o bien, en labores 
personales de las diferentes gerencias, esto provoca que al menos durante 
en el día, exista un tiempo aproximado de 3 a 4 horas en los cuales se 
dispone sólo con 2 de los 5 operarios de logística, impidiendo las labores 
de, por ejemplo: orden de pallets, orden de los 15 pasillos y desechar lo 
innecesario (basura). Dado que generalmente el personal que queda en la 
bodega se encarga de gestionar las órdenes de pedido que van siendo 
creadas durante todo el día (esto a causa de que no existe una hora 
limitante de venta, es decir, las órdenes de pedido salen constantemente). 
 
 Problema B: No se presenta una línea única de mando 
en bodega. 
 
 
Tabla 4 Pareto Problema 2 
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Figura  13 Gráfico Pareto Problema 2 
 
 
 
 
 Problema C: Hay mucho material obsoleto y material 
en posiciones inadecuadas que ocupa demasiado 
espacio en bodega. 
 
 
Tabla 5 Pareto Problema 3 
 
36,4%
27,3%
18,2%
9,1% 9,1%
0,0%
10,0%
20,0%
30,0%
40,0%
50,0%
60,0%
70,0%
80,0%
90,0%
100,0%
Por ser una empresa
familiar, se confía en el
número de personal
existente
Falta una buena
definición de cargos
Se cree que es
suficiente con
encargado de logística
existente.
Según gerencia no hay
necesidad de contrato
de jefatura
Excases de recurso
financiero para
contribuir a jefe de
logística
P
o
rc
e
n
ta
je
Causas
Problema N°2: No se presenta línea única de mando
% Simple
% Acumulado
Causas % Simple % Acumulado
Inexistencia de protocolo para el desecho de maquinaria obsoleta 45,5% 45,5%
Exceso de maquinaria desarmada 18,2% 63,6%
Falta tiempo para reducir material obsoleto, por ocuparse de otras labores 18,2% 81,8%
Excases de maquinaria de transporte 9,1% 90,9%
Se desconoce el verdadero estado de la maquinaria en cuestión 9,1% 100,0%
Problema N°3 
Hay mucho material obsoleto y material en posición inadecuado, ocupando demasiado espacio en bodega
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Figura  14 Gráfico Pareto Problema 3 
 
 
Conforme a lo presentado anteriormente en cada Diagrama de Pareto 
y con el fin de respetar cada margen y la estructura de esta herramienta 
ingenieril, se dará como prioridad el o los factores que producen cada 
problema, es decir, se dará un orden de prioridad. Cabe destacar que cada 
problema cuenta con sus propias causas o factores, el propósito de este 
estudio será el mismo, y es, apagar el foco principal o los focos principales 
que tienen como consecuencia a los tres problemas. En los tres casos se 
puede apreciar que son, a su vez, tres las causales principales dentro del 
margen del porcentaje que deberán ser accionadas a reparar.  
En el primer caso:  
1. No se tiene conocimiento de falta de personal. 
2. Ocupación personal logístico para otras áreas. 
3. No hay interés en contratar personal nuevo, que va de la mano 
con el punto 1. 
En el segundo caso: 
1. Por ser una empresa familiar se confía en el número de 
personal existente. 
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2. Falta una buena definición de cargos. 
3. Se cree que es suficiente con encargado de logística existente. 
En el tercer caso: 
1. Inexistencia de protocolo para el desecho de maquinaria 
obsoleta. 
2. Exceso de maquinaria desarmada. 
3. Falta tiempo para reducir material obsoleto, por ocuparse de 
otras labores. 
 
 Problema D: Existe desorden en almacenar algunos 
repuestos en la bodega. 
 
Al tener tanta maquinaria, se obtiene como resultado (dependiendo 
del servicio claro está), una gran cantidad de repuestos para satisfacer la 
necesidad de los clientes, esto dado por el servicio técnico que posee la 
empresa. Al tener una gran cantidad de maquinaria y productos, se tiene 
una gran cantidad de repuestos y este es el caso de Famadich, la gran 
mayoría de repuestos están almacenados en un área designada para ello, 
pero existe una cantidad la cual está distribuida en racks, los cuales están 
destinados sólo para disposición de mercadería. Para ser más exactos, de 
los 30 racks, cuales poseen 212 columnas (ya que, cada rack de la 
izquierda posee 8 columnas y cada rack del lado derecho 6 columnas, es 
decir, 128 columnas lado izquierdo y 84 columnas lado derecho), al menos 
11 columnas a nivel general están siendo utilizado por repuestos en racks, 
lo que equivale a un 5,19% del total.  
Este 5,19% equivale a las 11 columnas distribuidas en racks, los 
cuales se encuentran en un desorden continuo, es decir, se clasifican 
como productos desordenados, dado que no están en su lugar 
correspondiente, ocupando espacio que sería útil para el orden de otra 
máquina o producto.  
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 Problema E: Se carece de un buen método de control 
de ubicación de maquinaria en reparación, 
demostración, showroom, entre otros. 
 
Dado que el 35% de los casos no se tiene un manejo correcto de 
mercadería que abandona la bodega, esto genera un atochamiento de 
maquinaria, es decir, pasillos completamente tapados con maquinaria en 
calidad de retorno que no estaba considerada para posteriormente ser 
almacenada, ya que, ocupan el lugar de ésta al momento de salir. Para ser 
más claros, de los 15 pasillos perpendiculares al pasillo general que posee 
la empresa, 5 son utilizados por maquinaria retornada y sin lugar para ser 
almacenada, lo que corresponde a 33,3% en la totalidad de pasillos. 
Cabe destacar, que no se puede estimar una valorización exacta 
de la maquinaria obsoleta, debido a que la empresa no cuenta con ello, ya 
que no se cuenta con la autorización ni disposición de realizar un conteo 
de esto. 
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 Problema F: Una mala zonificación, no está marcado 
correctamente el área de ciertas maquinas, que, por 
ejemplo, deben ir a piso por diversos factores, entre 
otros. 
 
De las 17 áreas zonificadas, 11 se encuentran cubiertas 
completamente con mercadería de la cual se encuentra maquinaria que 
debería ir a piso, como a su vez de productos almacenados en pallets, que 
deberían estar ubicados en racks, lo que se puede observar en la (Figura 
15). Esto equivale a un 65% del total de las áreas. 
 
Figura  15 Fotografía zonificación                        Figura  16 Fotografía zonificación 
2 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                              
 
 
 
 
 
Comentario: En las figuras 15 y 16, se puede apreciar la clara 
despreocupación por respetar los limites de zonificación, los cuales 
demarcan hasta dónde se puede o pueden instalar maquinaria. Por el 
contrario, en la figura 15 se aprecia lados opuestos, es decir, en la parte 
izquierda (circulo rojo) se ve el claro interés en respetar lo de marcado y por 
el lado derecho se observa cómo debiera ser la realidad, respetando el límite 
zonificado. Cabe destacar que ambas figuras, pertenecen a pasillos de la 
bodega. 
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 Problema G: No hay un buen manejo del Picking 
(preparación de pedidos). 
 
Figura  17 Fotografía Pasillo 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
En el círculo rojo y verde (figura 17), se pueden apreciar la existencia 
del mismo producto pero en diferentes posiciones, el círculo rojo muestra 
un pallet en su capacidad del 24% aproximadamente, mientras el circulo 
verde muestra el producto que está siendo entregado en las ordenes de 
pedido, claramente el producto que está abajo es el más fácil de extraer 
por temas de comodidad y tiempo, mientras que el que está en el segundo 
nivel está quedando estancado, siendo esto la consecuencia de este 
problema, el estancamiento, lo que genera el mal uso de espacio en los 
racks. 
Al hacer un enfoque a lo que corresponde a los pallets mal 
utilizados, mediante un estudio de conteo (físico-visual), se logró llegar a la 
conclusión que, de cada 10 pallets, al menos 4 están siendo utilizados a 
una capacidad del 25% (considerando la capacidad total en metros cúbicos 
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con respecto al pallet), y por lo menos, 3 están siendo utilizados a una 
capacidad del 85% en productos. A partir del análisis matemático, se pudo 
llegar a la conclusión que al menos el 70% de la muestra no está siendo 
utilizada de manera maximizada o, por el contrario, sólo el 20% de los 10 
pallets, están siendo utilizados a su capacidad máxima en metros cúbicos.       
 
Tabla 6 Tiempo perdido 
 
 
 
 
 
 
 
Tabla 7 Costos por pérdida de tiempo 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Personal
Hora de 
Inicio
Hora de 
Término
Duración 
(hrs)
Tiempo 
Perdido (hrs)
Día
Inicio 
Laboral
Término Laboral
Tiempo 
Perdido 
(hrs)
Personal 1 11:42 13:00 1:08:21 0:34:00 Día 1 8:00 17:45 0:35:00
Personal 2 11:47 12:40 0:47:53 0:47:53 Día 2 8:00 17:45 0:41:00
Personal 3 12:36 12:51 0:15:00 0:07:30 Día 3 8:00 17:45 0:20:00
Personal 2 14:00 15:20 1:20:00 1:20:00 Día 4 8:00 17:45 1:08:00
Personal 2 15:26 17:21 1:55:00 1:55:00
Σ= 4:44:23 Σ= 2:44:00
Promedio 
Día
3:45:00 $5.408
Promedio 
Día
0:41:00
Σ= 4:26:00
Tiempo (peor) búsqueda de pedidos Tiempo (peor) Intento de ordenar
Promedio Hora/Hombre
Promedio 
costo ($)
$23.957
$119.787,20
$2.395.744
$28.748.928
Promedio mesual
dinero perdido
Promedio anual
dinero perdido
Frecuencia
Promedio día
dinero perdido
Promedio semanal
dinero perdido
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A partir del análisis de problemas y posterior estudio, se decidió 
realizar un cálculo de costos, que nacen a nivel general como raíz de estos 
mismos problemas. Cabe recalcar que el analisis de costo demostrado en 
las tablas 7 y 8, corresponde a los costos relacionados al tiempo del 
personal, tiempo que como se sabe, es dinero.  
Los costos fueron realizados a base tanto de los tiempos de pérdida 
en búsqueda en órdenes de pedido, como a su vez, el tiempo mal utilizado 
en tratar de realizar orden logístico (Ver Tabla 6), agrupando datos, para 
luego realizar una extrapolación a nivel de costos (Ver Tabla 7) calculados 
a través de la hora/hombre (Dato solicitado internamente a la gerencia y 
posteriormente al contador de la empresa; calculando el promedio de los 5 
operarios logísticos, con el cual se obtuvo el promedio del valor 
hora/hombre). 
De la Tabla 7, podemos identificar que por los tiempos perdidos por 
el desorden se pueden perder anualmente $28.748.928.  
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III.2 Oportunidades de mejora  
 
 Problema A: Se carece de personal necesario para 
ocupaciones logísticas 
 
Según un argumento sólido, se solicitará establecer líneas exclusivas 
operarias para el departamento logístico, se establecerán reuniones 
explicando la seriedad de las circunstancias, con el fin de poder contratar 
y por un tiempo de prueba lo que se denomina, “mano de obra barata”, 
con propósito de testear cambios en los tiempos de demora y respuesta en 
el orden y búsqueda de maquinaría. 
 
 Problema B: No se presenta una línea única de mando 
en bodega. 
 
Dado la gran importancia que implica este problema, se buscará la 
unificación de mandos o del mando de la bodega en el área logística, 
estableciendo un orden jerárquico, esto quiere decir, y mediante reuniones 
con la gerencia, informar de la real y vital necesidad que es establecer 
jerarquía dentro de la bodega, la cual tenga la facultad de poder tomar 
decisiones coherentes y necesarias para el buen desarrollo de actividades, 
considerando rechazar interrumpimientos de otras áreas o mejor dicho, de 
otras jefaturas, es decir, tener el control absoluto del personal y los 
procesos que se estén llevado a cabo por el personal. 
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 Problema C: Hay mucho material obsoleto y material 
en posiciones inadecuadas que ocupa demasiado 
espacio en bodega. 
 
Se busca reducir en totalidad la cantidad de mercadería, 
primeramente el material obsoleto, para posteriormente reducir el nivel de 
mercadería. Reducir en totalidad el material obsoleto (siendo tanto 
productos almacenados en pallets, es decir, pallets con aproximadamente 
20-30 cajas, como también de maquinaria de mayor tamaño), posicionado 
en racks y en pasillos, principalmente los dos últimos pasillos con material 
obsoleto. A raíz de esto posicionar toda la mercadería que se encuentra en 
los pasillos restantes, en los racks que fueron “limpiados”. 
 
 Problema D: Existe desorden en almacenar algunos 
repuestos en la bodega. 
 
La finalidad es extraer en su totalidad la cantidad de repuestos que 
existen almacenados en diferentes racks posicionados en la bodega, esto 
es, extraer ya sea, pallets o cajas ubicadas en los distintos niveles de los 
racks y posicionarlos en el sector establecido para el posicionamiento de 
repuestos, con la finalidad de dejar desocupado aquellos lugares (en los 
racks) destinados únicamente para el uso de mercadería, ya sea, 
productos o maquinarias. Debido a que por instrucción de la gerencia 
general, no se podrá implementar un sistema moderno de seguimiento 
(computacional), por ende, el orden se llevará de manera “escrita” o física, 
verificando el stock real y sus movimientos (cabe mencionar que se 
buscará o insistirá a implementar un sistema computacional para realizar 
el seguimiento de mercadería). 
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 Problema E: Se carece de un buen método de control 
de ubicación de maquinaria en reparación, 
demostración, showroom, entre otros. 
 
Planteamiento de un régimen estricto, ya sea, con o sin el uso de un 
sistema computacional, es decir, llevar a cabo el correcto seguimiento de 
cada mercadería que abandona la bodega, describiendo el origen, causa o 
motivo por el cual está siendo retirada, a su vez el tiempo que estará fuera 
de bodega. Establecer categoría, ya sea, por reparación, préstamo o 
showroom, estableciendo a su vez, también, el cliente (de ser así) que 
posee la maquina o el producto en cuestión y tener un frecuente contacto 
con él para tener un monitoreo, con el fin de considerar el retorno de la 
máquina para no utilizar el espacio que deja vacío, o bien tener siempre en 
consideración que aquel producto o maquina debe retornar, por ende, debe 
tener el espacio considerado para su almacenamiento. Es necesario 
entregar como información que ya hace aproximadamente 10 años fue el 
último robo que sufrió la empresa de manera constante, desde aquel 
entonces, no se han registrado robos por préstamos, demostración u otros. 
En necesario dejar en claro que la mercadería tarde o temprano retorna, 
por ende, no representa un costo para la empresa cuando el producto está 
fuera de bodega, sino, cuando regresa, dado que cuesta volver a posicionar 
aquel producto. 
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 Problema F: Una mala zonificación, no está marcado 
correctamente el área de ciertas máquinas, que, por 
ejemplo, deben ir a piso por diversos factores, entre 
otros. 
 
Restablecer los límites de cada pasillo o área que esté establecida 
con una finalidad, es decir, re-zonificar cada área física de la empresa que 
por razones de desorden perdieron su régimen limitante. Remarcar cada 
zona, señalando a su vez la finalidad de cada marca hecha, el propósito y 
los limites ya sea, de mercadería y posicionamiento de ésta en la bodega, 
estableciendo limites (físicos) que no deberán ser traspasados ni excedidos 
tanto por el personal, como por almacenamiento ya sea, de mercadería de 
la empresa o por otros artefactos ajenos a ella. Se establecerá un lugar 
claro y único para cada segmento de maquinaria, como por ejemplo, 
maquinaria a piso y maquinaria recién llegada por importación, entre 
otras. 
 
 
 
 Problema G: No hay un buen manejo del Picking 
(preparación de pedidos). 
 
Integrar un sistema de manejo de mercadería en bodega, el cual 
permita llevar un orden al momento de recibir y almacenar productos o 
maquinaria, pero más enfocada a los productos que son almacenados en 
pallets, llevando a cabo un posicionamiento por orden de pedido, es decir, 
distribuir la mercadería en los racks según su antigüedad o fecha de 
llegada, con el fin de, y de manera permanente, eliminar el estancamiento 
de mercadería “antigua”, haciendo el flujo de mercadería apropiado según 
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su tiempo almacenado y a su vez, sacar el mejor provecho de espacio en 
pallets y, por ende a su vez, de la totalidad racks. La mejora de este 
problema, restará los costos considerados en nivel general a raíz de los 
malos procedimientos logísticos, todo esto reflejado en tiempo, lo que como 
sabemos, es dinero (ver tablas 6 y 7).  
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IV. INGENIERÍA DEL PROYECTO  
 
En el siguiente capítulo se llevará a cabo el respectivo análisis para 
el desarrollo de los objetivos específicos, con el fin de dar solución a los 
problemas anteriormente ya estudiados y detallados en párrafos 
anteriores, con esto se detallará el problema, la solución e implementación 
de ésta. Se espera conseguir la implementación de la totalidad de los 
objetivos específicos, pero en caso de ser lo contrario (no poder aplicar uno 
de ellos), se explicará y detallará la razón de por qué no se llevó a cabo la 
implementación de o los objetivos en el proyecto.  
 
A continuación, se dará a conocer la solución e implementación a 
cada uno de los problemas, sin antes plantear nuevamente cuál era el 
problema y a su vez y, con la finalidad de satisfacer, en lo posible la 
totalidad de los objetivos específicos. 
 
Problema C 
 
Uno de los primeros problemas que se pudo apreciar fue “Hay 
mucho material obsoleto y material en posiciones inadecuadas que 
ocupa demasiado espacio en bodega”, el cual se planteó de la siguiente 
manera: 
 
“Este problema tiene profunda relación con devolución, falla técnica 
y la reparación en los productos y máquinas que se encuentran 
disponibles en la bodega, siendo así que la mercadería que es devuelta o 
que sencillamente no tiene reparación  ocupa cerca del 22% de los lugares 
que están destinados al almacenaje correcto de productos, considerando a 
su vez que dentro de estas máquinas devueltas o con fallas criticas 
superan los 2,10 metros de alto (altura máxima en los primeros niveles de 
los racks y en los racks en general. Esto provoca que los pasillos finales 
sean completamente obstaculizados con mercadería (es prudente decir que 
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los otros pasillos y lugares de la empresa también sufren en ocasiones por 
este problema”. 
Solución C 
Una de las soluciones a incorporar para enfrentar este problema fue 
el “reajuste” en la dimensión de los niveles de los racks instalados en la 
bodega, es decir, optimizar el espacio de la mejor manera, con tal que 
cierta mercadería que sobrepasa, por ejemplo, la altura dispuesta en los 
primeros niveles de los racks pueda ser almacenada en éstos. Esta medida 
a la vez se planteó dado el análisis estructural que posee la bodega, esto 
en consecuencia de la inclinación que poseen las cerchas las cuales 
sujetan el techo, presentan una inclinación conforme va terminando su 
pendiente y es por esta inclinación que entre 4 a 5 de las últimas 
columnas de los racks se ven reducida en su capacidad de almacenaje, 
esto en el último nivel (de los 4 que posee cada columna), en resumen, el 
ultimo nivel, se ve obstaculizado en altura o libertad de altura por la 
pendiente de cada cercha. Al reajustar dichas columnas, no sólo se verán 
beneficiados los últimos niveles, sino que a su vez se podrán utilizar los 
primeros niveles con maquinaria de dimensiones más altas (máquinas que 
como se explicó en capítulos anteriores, no pueden ser almacenadas en los 
racks puesto que poseen una altura superior a los 2,10 metros de largo 
que tienen como limitante los primeros niveles), éstas máquinas 
actualmente utilizan espacios innecesariamente dentro de la bodega, 
puedo que como se mencionó, por su altura deben ser puestas en 
cualquier parte de la bodega, provocando atochamientos. Con esto y, para 
pasar a la fase de implementación, se reducirá cerca de un 15% de la 
mercadería mal posicionada (15% que corresponde a la totalidad de 
máquinas con dimensión superior a 2,10 metros), mercadería que fue 
calculada a raíz de la cantidad de metros cúbicos que ocupa en diversas 
partes dentro de la bodega y que puede ser explicada de manera más clara 
con el siguiente Layout: 
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Figura  18 Layout, elaboración propia 
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En la siguiente figura 19 se aprecia la estructura que poseía la 
bodega central de Mario Chacón e hijos, en la cual se puede apreciar cada 
una de sus dimensiones, como a su vez, el posicionamiento de cada pasillo 
y áreas específicas dentro de ella. El enfoque especial en este caso se 
aplicó a dos sectores, a los cuales se les realizará un zoom para ser vistos 
de mejor manera:  
 
Como lo muestra la figura 19, 404,51 metros cúbicos eran 
pertenecientes al total del área destinada para la utilización de 
almacenamiento de mercadería, de esos 404,51m3 101,01m3 respeta la 
Figura  19 Sector Bodega Intervenido I, elaboración propia  
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designación dada su categoría de posicionamiento, pero 294,51m3, es 
decir, el 6,90% estaba utilizando espacio de manera incorrecta, ya sea por 
maquinaria en descomposición, en su mayoría que supera la altura 
máxima para ser almacenada en los racks (2,10mts) y también maquinaria 
en mal estado. También existía un porcentaje de maquinaria que no puede 
ser almacenada de manera correcta y esta se encontraba ubicada en las 
siguientes partes: 
    
      
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
En la Figura 20, y, al igual que en la anterior, se consigue detallar el 
total de metros cúbicos (350,35), como a la vez el porcentaje de 
Figura  20 Sector Bodega Intervenido Intervenido II, Elaboración 
propia 
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maquinaria que se encontraba mal posicionada, esto se da como resultado 
de la resta del total menos la maquinaria que está bien posicionada, dando 
como resultado 4,50% adicional al total. Por último, existía un porcentaje 
menor y correspondiente al 3,60% (lo que equivale a 153,60m3 del total de 
4266m3 que posee la bodega en dimensiones de almacenaje), estos valores 
se pueden apreciar de mejor manera, observando la siguiente figura 21. 
 
 
 
De esta manera y contemplando todos los cálculos, tanto el 6,90 % 
de mercadería utilizando espacio de manera incorrecta (descompuestas, en 
mal estado o bien por su altura que supera los 2,10 metros) en sector de 
maquinaria a piso del sector sur de la bodega, como el 4,50% equivalente 
de maquinaria mal posicionada también pero esta vez del sector sur y 
finalmente el 3,60 por ciento en mercadería mal posicionada en los dos 
últimos pasillos, realizando la sumatoria, es como se llegó al 15% de 
mercadería mal posicionada (del total de 21,90% aproximadamente de 
mercadería obsoleta y mal posicionada), el resto correspondiente a la 
mercadería obsoleta. 
Figura  21 Sector Bodega Intervenido III, Elaboración Propia 
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Implementación C 
 
En breve se dará a conocer cómo es que esta solución será o bien 
está siendo implementada en la bodega en la empresa MCH. 
 
Primeramente, debemos tener en claro la altura total de cada rack, 
la cual es igual para todos. Estos presentan una altura total de 6,00 
metros de largo como se ilustra la figura 22. 
 
  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Comentario: Cada slot de los racks 
presentan una dimensión cúbica de 
2,10x1,05x2,10 en los primeros 
niveles, luego en los 3 siguientes 
niveles una dimensión de 
1,70x1,05x2,10 de forma igual. 
Figura  22 Imagen Medida de Altura de Rack Estándar, Elaboración 
Propia 
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Las dimensiones mencionadas corresponden hasta antes de la 
implementación de esta solución, es decir, al pasado que poseían estos 
racks. A continuación, se dará a conocer de manera esquemática, cómo es 
que estaban originalmente establecidas las dimensiones de los slots de 
cada rack (recordar que solo estamos hablando de las dos últimas 
columnas y no de la totalidad de éstas). 
 
  En la imagen (figura 23) se pueden apreciar las medidas 
mencionadas anteriormente, teniendo también en consideración los cuatro 
niveles que poseía cada rack, siendo el ultimo nivel el que estaba 
obstaculizado por la pendiente de la cercha, pero principalmente, cómo 
estaban posicionados en un principio los racks. A modo de explicación, lo 
Figura  23 Imagen Medidas Racks Estándar, Elaboración Propia 
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que provoca la cercha es el impedimento de poder aprovechar al máximo la 
capacidad del ultimo nivel de los racks, esto dado por la inclinación o 
pendiente que posee esta estructura (cercha), y esto respeta lo que tiene 
como significado en cualquier diccionario la definición de cercha, y es: 
“estructura o armadura de cubierta que sirve de base para la construcción 
de arcos, bóvedas y otras estructuras”. 
De la siguiente definición y a modo de dejar más claro qué es una 
cercha y su pendiente, se presenta la siguiente figura:  
 
La implementación consistió en modificar dichas medidas de los 
racks, pero principalmente la medida de los niveles uno y cuatro, esto 
consistió en aumentar el primer nivel a una altura aproximada de 2,90 
metros, a la vez se eliminó por completo el cuarto nivel, trasladando al que 
era antes el tercer nivel, a ser el último nivel, con el fin de poder sacar 
mejor provecho con respecto a la pendiente de la cercha.  
Para continuar con la explicación y con el fin de dejar lo más claro 
posible la modificación de dimensiones, se dará a conocer cómo es el 
Figura  24 Pendiente Cercha 
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proceso de cambio de los slots con ilustraciones, las cuales muestran 
cómo es que se aprovechará el primer slot con una altura de 2,90 metros y 
a su vez, se mostrará el antes y el después. 
 
 
 
 
 
Como se puede apreciar en las figuras (25 y 26), el cambio es 
bastante notorio, puesto que, con esta medida, por ejemplo, se podrá 
almacenar la maquinaria más alta de la empresa (2,40 metros) y a su vez 
almacenar máquinas que apiladas superan los 2,80 metros de altura, un 
ejemplo de ello son las conservadoras. 
  
 
Figura  26 Imagen Distribución Antigua, 
Elaboración Propia 
Figura  25 Imagen Distribución 
Actual, Elaboración Propia 
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Para concluir con esta solución se dará a conocer un análisis general 
de cómo es que quedaron las columnas y los racks, luego de aplicar la 
modificación, esto se podrá apreciar en la figura 27. 
 
 
 
 
Para terminar con la explicación, es fundamental señalar que esta 
modificación de medidas o reajuste de racks optimizó en un 10% la 
capacidad total de cada columna, esto significa que se podrá almacenar 
más mercadería y a su vez almacenar maquinaria de grandes dimensiones. 
Con esto y, como idea principal, se satisface en gran parte el lo objetivo 
“reducir la cantidad de material obsoleto y material mal ubicado, 
principalmente en la parte final en parte final de la bodega y es, donde 
están mal almacenadas en racks estas máquinas” (se menciona en gran 
parte dado que, para que este objetivo sea satisfecho completamente, 
Comentario: En la 
figura 26. Se puede 
apreciar claramente 
la modificación de los 
niveles, cabe 
mencionar que el 
ultimo nivel, se 
desplazó 
aproximadamente un 
metro hacia abajo, 
con el fin de dar mas 
altura a la 
mercadería instalada 
en éste. También hay 
que hacer mención a 
que tanto la 
profundidad como 
ancho de los slots se 
mantuvo de la misma 
medida.  
Figura  27 Imagen de Racks Modificados, Elaboración Propia 
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depende de otra solución la cual se profundizará más adelante),  y en 
totalidad el objetivo, “generar orden en máquinas liberadas por servicio 
técnico, dado que en ocasiones las maquinas terminadas son colocadas en 
áreas no adecuadas”.  
 
Problema C 
 
Para continuar con la satisfacción total del problema “Hay mucho 
material obsoleto y material en posiciones inadecuadas que ocupa 
demasiado espacio en bodega”, el cual a su vez señala que, “Teniendo en 
cuenta el alto nivel de demanda que posee la empresa, es posible agregar 
las variables de devolución, falla técnica (siendo mecánica o de fabricación) 
y reparación de los diversos productos y maquinaria que se encuentran 
disponibles en bodega, se asume en la institución que, por lo tanto, hay  
mercadería que no siempre es devuelta al cliente, ya que, al presentar una 
falla critica, aún siendo la maquina nueva, ésta se remplazará por una 
nueva y la que está en calidad de reparación queda en la bodega, la 
preocupación comienza cuando estas máquinas sin posibilidad de 
reparación, comienzan a ser depositadas en la parte posterior de la bodega, 
es decir en la parte final, más específicamente aún, en los dos últimos 
pasillos, los cuales poseen 4 racks. A la derecha, observado desde la 
entrada de la bodega, se encuentran dos racks con un total de 8 columnas y 
4 filas, y, por el contrario, al lado izquierdo, se encuentran los otros dos 
racks restantes de 6 columnas y 4 filas (esto se da a nivel general en la 
bodega, es decir, todos los racks de la parte derecha poseen la misma 
cantidad de columnas y filas, así como los de la izquierda). Esto con el 
pasar de los años generó el colapso de los dos últimos pasillos (a su vez en 
los pasillos en general de la bodega), siendo así que hoy ya no se utilizan 
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estos pasillos para nada más que lo que quedó en “chatarra” almacenado 
ahí”.  
Con esto se dio inicio a una nueva solución con el fin de poder 
completar por completo el problema anteriormente indicado. 
Solución C 
 
La segunda solución por incorporar para este problema es 
deshacerse en lo posible de la totalidad de chatarra que se encuentra 
almacenada en los dos últimos pasillos y a su vez, cuatro racks. Luego de 
varias reuniones con la gerencia general de la empresa, se concordó la 
autorización para iniciar ésta solución, la consiste en eliminar de manera 
permanente la basura o chatarra que se encuentra en cada uno de estos 
racks, es importante mencionar que esta chatarra es producto de 10 años 
de mala gestión logística, es decir, fueron 10 años en lo cual no se respetó 
ningún protocolo y de manera irresponsable se fue almacenando basura la 
cual “podía” servir en algún momento a futuro. Se busca mediante trabajo 
interno junto con el personal, categorizar para luego almacenar en bines 
toda la basura que está almacenada en estos pasillos, para luego, y 
mediante el apoyo de una empresa externa la cual se dedica al 
gestionamiento de basura o deshechos, poder desocupar la totalidad los 
cuatro racks que se encuentran ubicados en los dos últimos pasillos del 
final de la bodega. Con el paso del tiempo se busca generar política y 
cultura en el deshecho de materiales o artículos inservibles dentro de la 
bodega, con el fin de evitar la acumulación nuevamente de estos 
elementos, esto se llevará acabo con la implantación de un contenedor el 
cual será arrendado por la misma empresa de deshechos para instalarlo 
fijamente en un lugar estratégico dentro de la empresa, esto con el fin de ir 
botando la basura de manera directa para ser extraída de la empresa lo 
antes posible. 
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Implementación C 
 
Esto se llevó a cabo mediante el apoyo de al menos 2 personas, las 
cuales se dedicaron a sacar todo lo que estaba siendo almacenado en los 
racks y slots, para que posteriormente un encargado de gestionar la 
categorización realice un chequeo visual para verificar que no se fuera en 
la basura alguna máquina que puede servir para repuesto. Conforme la 
autorización de la empresa que gestiona los deshechos a poder botar en la 
misma tolva lo que es madera, plástico, cartón y lata, se procede a llenar el 
contenedor (de la tolva) de 20 metros cúbicos para luego ser retirado de la 
empresa con los deshechos. A continuación, se dará a conocer el antes y el 
después de esta implementación en las siguientes figuras. 
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Figura  29 Imagen antes Implementación de 
Solución 
Figura  28 Imagen Actual Slot 
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Figura  30 Fotografía Pasillos Antes/Después 
 
 
 
 
Con esta implementación se da por terminado y concretado el 
objetivo “reducir la cantidad de material obsoleto y material mal ubicado, 
principalmente en la parte final en parte final de la bodega y es, donde 
están mal almacenadas en racks estas máquinas”, además con esta 
implementación se reduce en un 20,74% aprox. En material mal 
posicionado, chatarra y espacios mal utilizados. Para explicar bien este 
porcentaje se hace mención a la misma figura 29, la cual muestra el 
Layout completo de la bodega, además de considerar la figura, también se 
debe mencionar en esta ocasión, los porcentajes explicados en la solución 
anterior a ésta (15% de material que en su mayoría no puede ser 
almacenado en racks por su altura), pero que ahora haremos un zoom a 
los dos pasillos finales que es donde están los 6,84% restantes del total de 
20,74% de material obsoleto y mal posicionado, este 6,84% perteneciendo 
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a material obsoleto o en categoría de desecho (chatarra) ubicados, como ya 
se mencionó anteriormente, en los dos últimos pasillos. A continuación, se 
presenta la siguiente figura 31 explicando lo anteriormente explicado:  
Figura  31 Sector Intervenido IV, Elaboración Propia 
 
 
Problema F 
 
“Una mala zonificación, no está marcado correctamente el 
área de ciertas máquinas, que, por ejemplo, deben ir a piso por 
diversos factores, entre otros”. Actualmente este problema se presenta 
de la siguiente manera “la bodega está demarcada o mejor dicho zonificada 
con la finalidad y propósito de seguir, con el paso del tiempo, un orden 
estricto de respetar las áreas marcadas con sus respectivos segmentos, es 
decir, el área utilizada a nivel piso para la maquinaria que llegaba de 
importación, debía ser totalmente “limpia” (refiriéndose a no estar ocupada 
por absolutamente nada más sino que por maquinaria recién llegada), para 
poder luego, distribuirla a su respectiva ubicación, en la mayoría de la 
ocasiones racks, dando por ejemplo uno de los tantos propósitos que tenía la 
zonificación en la empresa. 
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Hoy en día esto está perdido en un 90%, dado que no se respeta 
prácticamente en absoluto las líneas marcadas como limitantes de zona o 
área, esto se refleja al sobrepaso de nivel al posicionar una maquina o 
varias de éstas, obstaculizando el paso de por ejemplo transpaletas o en 
algunos casos, siendo tanto lo sobrepasado que impide el uso del apilador y 
la grúa horquilla”.  
 
Solución F 
 
De manera concreta y con la finalidad de optimizar tiempo y orden, 
se realizará la remarcación de las áreas que la empresa ya tiene marcadas, 
es decir, se remarcará lo que por concepto conocemos la zonificación de la 
bodega, para así establecer un margen limitante en el orden de la bodega 
al momento de posicionar la mercadería, ya sea, los racks de los pasillos o 
bien la mercadería que es recibida de importación. Se considera a su vez, 
marcar nuevas áreas y en lo posible con diferente color, con el fin de 
señalar al personal de logística o en general qué área se está siendo 
observada o utilizada, de esta manera poner restricciones al momento de 
posicionar mercadería. 
 
Implementación F 
 
La implantación de esta solución consistió únicamente en marcar 
nuevamente y si es necesario de manera constante las diferentes áreas de 
la bodega con pintura originalmente amarilla, pero con la posibilidad de 
que a futuro se puedan incorporar más colores para categorizar dichas 
áreas. Dicho lo anterior, a continuación, se dará a conocer mediante 
imágenes (Figuras 32 y 33) los resultados de esta implementación: 
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Figura  33 Zonificación Actual 2 
Figura  32 Zonificación Actual 1 
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Problema B 
 
“No se presenta una línea única de mando”. La empresa posee 
personal para la ejecución de actividades relacionadas a la logística, es 
decir, cuenta con alrededor de 5 personas dentro de la bodega para 
gestionar y mantener un “orden” tanto en la ubicación como en la 
recepción de mercadería. Por ejemplo, si llega un container debido a una 
importación, el equipo está encargado de descargar el contenido del 
container, contabilizar, confirmar que todo venga y esté ok, para luego 
dirigirlo al lugar que tenga disponible la bodega o bien el lugar que está 
destinado.  
 
Hay ocasiones (86%) en las cuales los procesos de almacenamiento 
son gravemente interrumpidos, y esto debido a que no se respeta el trabajo 
que se está realizando el personal, esto se traduce a que al momento en 
que se está realizando la actividad, viene un jefe o gerente de otra área a 
designar tareas de carácter “urgente” y obligatorias, interrumpiendo la 
labor que estaba siendo realizada. Esto básicamente y únicamente se debe 
a que no existe una jefatura encargada de los procesos y ordenes, sino 
que, solo existe un “encargado de bodega” el cual no posee la facultad de 
tomar decisiones propias y en conjunto al personal a cargo de él, 
implicando el no cumplimiento de los objetivos.  
 
Solución B 
 
Dado que en este sector de la empresa (como se da en la mayoría de 
las áreas de la empresa), nunca se ha estructurado de manera correcta la 
jerarquía, además de las ordenes que se deben llevar para la ejecución de 
las actividades logísticas, sumado a que jamás a existido un “jefe” 
encargado de todas estas actividades (dado que sólo han existido 
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“encargados de bodega”), a partir de esto, se añadirá una jefatura 
encargada en la labores de logística, principalmente en los procesos vistos 
en este trabajo, dado que lo demás no será abarcado en primera instancia 
por las limitantes del presente proyecto.    
 
Implementación B 
 
La implementación de esta medida consistió en que se creó y designó 
un nuevo cargo: “Jefe de Operaciones Logístico”, entregando mando y 
poder a personal que por 10 años ha trabajado en esta bodega y conocía 
perfectamente cada proceso logístico de la bodega: Pablo Queupíl Burgos, 
él, siendo constante y responsable en el cumplimiento de tareas. A este 
nuevo cargo se le han otorgado herramientas necesarias para que pueda 
desarrollar de la manera óptima este nuevo desafío. 
 
Dichas herramientas, aparte del apoyo de su jefatura son: 
 
- Cronograma de tareas (Ver Anexo 1) 
- Check list para la supervisión (Ver Anexo 2) 
 
Además, se impusieron restricciones a las órdenes de otras áreas 
pertenecientes a bodega, las cuales son:  
 No se podrán realizar labores ajenas a la logística por parte de los 
operarios de esta área hasta después del último pedido para 
despacho del día (esto haciendo referencia a necesidades personales 
por parte de la gerencia), entregando netamente el mando al Jefe de 
Operaciones Logístico. 
 Únicamente se podrá utilizar personal de bodega por otras áreas 
dentro de la empresa cuando sea estrictamente necesario.    
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Problema A 
 
 “Se carece de personal necesario para operaciones logísticas”. 
En la actualidad la bodega cuenta con un personal de alrededor 17 
personas de los cuales únicamente 5 pertenecen a las operaciones 
logísticas o área logística. No siempre se ha respetado la designación de 
cargos, es decir, en reiteradas ocasiones, y, a causa de no tener personal 
necesario, viene otra jefatura o línea de mando, ésta solicita al encargado 
de bodega ocupar uno, dos y en ocasiones hasta tres de los cinco 
funcionarios, y que en la mayoría de los casos se encuentran realizando 
actividades logísticas. Además de no tener el personal necesario para las 
labores, se interrumpe el trabajo retirándolos (personal) para ejercer 
labores de otras áreas de la empresa, lo que por consecuencia conlleva al 
incumplimiento de las labores logísticas.   
 
Solución A 
 
La solución se centró básicamente en la incorporación (contratación) 
en forma de prueba por 3 meses en un inicio, de dos personas, con el fin 
de rellenar los espacios en que el personal actual no da abasto, 
considerando que, de los 5 trabajadores, por obligación tanto en la 
mañana como en la tarde, sólo cuentan con dos trabajadores por motivo 
de distribución puesto que en ambos horarios los tres restantes son 
ocupados como acompañante de chofer (pioneta).   
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Implementación A 
 
La implementación consistió en que en el que era el actual equipo de 
trabajo se incorporaron a la actividades de logística los dos nuevos 
operarios, esto con el fin de no interrumpir las actividades al momento de 
distribución, cabe mencionar que no se impidió el actual manejo de 
funciones en mención a la distribución, sino, únicamente a fortalecer las 
labores que quedan pendientes en la bodega y en cooperación a la nueva 
jefatura establecida, para así, poder cumplir o satisfacer los objetivos 
diarios del área de logística.  
 
Problema G 
 
 “No hay buen manejo de picking” Al no llevar a cabo un sistema 
correcto de almacenamiento, suele cometerse el error de, al momento en que 
se genera una orden de pedido en la bodega de un producto, se prioriza el 
tiempo de entrega de esa orden, más que el tiempo que lleva almacenada 
esa máquina o el producto, juntamente ignorando que exista un pallet 
posicionado en el mismo rack con el mismo producto, pero en menor 
cantidad, es decir, puede existir el mismo producto (en pallet) en el primer 
nivel como en el tercer nivel pero por comodidad y rapidez de entrega del 
pedido, prefieren sacar el producto que se encuentra en el primer nivel, aun 
cuando debería desocuparse por completo el pallet que está en el tercer nivel 
para así dejar libre un espacio más en el rack y poder utilizarlo para poder 
almacenar otro o el mismo producto incluso, pero en la capacidad máxima 
del pallet. 
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Solución G 
 
La solución y por concurrencia de las dos soluciones mencionadas 
anteriormente, consistirá en establecer actividades claras y en totalidad 
estructuradas que tienen completa relación con el picking, ya que, en el 
proceso de análisis de actividades relacionadas a esta actividad (picking), 
se concluyó que los operarios de logística no poseían hábitos o política de 
trabajo para llevar a cabo un picking de manera correcta. A partir de esta 
consecuencia, se le dará al personal y a la empresa (jefatura o área), una 
nueva estructuración de procesos y procedimientos en actividades que 
conllevarán a un buen manejo del picking. 
 
Implementación G 
 
La implementación consistió únicamente en incorporar labores y 
actividades en las funciones diarias de logística (puesto que al menos, 
durante este trabajo, jamás se apreció el uso de este término), estas 
actividades se llevan a cabo mediante la cooperación y colaboración en 
primera instancia de la jefatura y, a su vez, de la nueva contratación 
incorporada (Ver Anexo3). Las actividades y estructuración de éstas son 
las siguientes: 
• Absolutamente siempre se debe tener el o los pasillos libres. 
• La mercadería deberá ser siempre retirada de los primeros slots, de 
abajo hacia arriba (aquí se hará mención del FIFO, de esta manera 
se retirará el o la cantidad de productos que llevan más tiempo en la 
bodega almacenados). 
• Se deberá mantener en el margen >90% la capacidad optima de los 
pallets con el mismo producto. 
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• El picking deberá ser de manera cronológica, no superando tiempos 
límites de búsqueda y preparación de pedidos. 
 
Problema D 
 
 “Existe desorden en almacenar algunos repuestos en bodega”. 
La bodega está diseñada, preparada y separada para la ubicación 
específica de mercadería importada, mercadería de fabricación propia y por 
ultimo de mercadería clasificada como repuestos, y claro, esta clasificación 
se debe a que son todos y, la amplia gama de repuestos que posee la 
empresa de su maquinaría y que estos repuestos provienen en su mayor 
parte de los proveedores extranjeros que posee la empresa (importaciones). 
Estos repuestos y como se mencionó anteriormente tienen su ubicación 
establecida, no obstante, existe una cantidad de aproximadamente 5,19%, 
que se encuentra ubicada en los racks que pertenecen de uso único para 
mercadería, esto implica la incapacidad de poder almacenar maquinas o 
bien productos en los racks designados para ellas/os, lo que por 
consecuancia provoca que deban, en muchas ocasiones, ser dejados/as en 
pasillos o en el suelo. 
 
 
Implementación D 
 
La implementación de esta solución no se pudo llevar a cabo puesto 
que la mercadería en calidad de repuesto cuenta con peso y dimensiones 
que sólo la hacen ser agrupada en pallets, esta medida tiene como 
consecuencia la imposibilidad de que estos repuestos puedan ser 
almacenados en el lugar que la empresa posee para dichos repuestos, a su 
vez y de manera más importante, la solución a este problema era instalar 
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nuevas estanterías de tipo plataforma en la entrada de bodega, es decir, 
una plataforma de segundo nivel, para poder colocar estos pallets y con 
resultado de poder quitarlos de los racks que están destinados para 
maquinaria o productos.  
Lamentablemente la empresa encargada (Mindugar) de entregar los 
servicios logísticos (plataformas y racks) a Famadich, no coordinó 
información clara y a la vez oportuna acerca de la implementación de la 
plataforma solicitada por la empresa (Mario Chacón e Hijos). Esto fue 
debido a problemas internos de la empresa (Mindugar), en consecuencia, 
provocó que el proyecto se retrasara con posible fecha para el próximo año, 
dejando fuera la implementación de esta solución.  
 
 
Problema E 
 “Se carece de un buen método de control de ubicación de 
maquinaria en reparación, demostración, showroom, entre otros” 
 
Implementación E 
 
En conjunto a charlas con la gerencia, se negó (por parte del gerente 
general) la posible mejora de este problema. El argumento dado por parte 
de la gerencia fue: “es un poco riesgoso implementar una medida así para la 
empresa, netamente por el seguimiento y posterior presión hacia los clientes, 
dicha presión podría causar una mala relación con el cliente”. 
Esta decisión imposibilitó la implementación de la solución. 
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V. DISCUSIÓN DE RESULTADOS Y CONCLUSIONES 
GENERALES 
 
 
1. Como inicio y a nivel de conclusión, primeramente, sorprende la 
decisión de parte de la gerencia general al no querer acatar una 
solución acerca el problema que hace énfasis a no tener un sistema 
de seguimiento de mercadería que permanece fuera de la empresa, 
incluso cuando se da la explicación de lo tan importante que resulta 
para la institución en sentido al control de gestión de logística. 
2. Impresiona indiscutiblemente la adaptación de la mayoría de las 
soluciones por parte de la empresa, en un comienzo se sospechó que 
se podría generar un problema a la hora de querer acatar cada una 
de las medidas, en especial la de deshacerse de la gran cantidad de 
máquinas que por años se intentó sacar de la bodega por diferentes 
personajes (en su mayoría jefes que han pasado por la empresa).  
3. Llama la atención que una institución que, si bien inició como una 
empresa de tamaño medio (mediana empresa), posea niveles de 
desechos, material obsoleto o en palabras más sencillas, sostenga 
por más de 9 años tanta basura a nivel industrial y más aún cuando 
en la actualidad nos referimos a una organización de tamaño 
grande. Cómo es que una empresa puede sostener tan elevados 
costos haciendo vista gorda a la problemática y es que, la gerencia 
por más de 9 años no se preocupó de tanta basura y principalmente 
en sus últimos pasillos. 
4. A nivel financiero no se puede dejar en el aire, la incorporación 
(después de dos reuniones aproximadamente con la gerencia 
general) de dos trabajadores temporales (3 meses) para la 
cooperación en la implementación en cada una de las soluciones.  
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A nivel general de conclusión, fue de suma importancia poder llevar 
a cabo el presente proyecto, esto dado que permitió concretar la idea 
teórica a práctica de cómo las organizaciones llevan de manera optimizada, 
o no, la cadena de procesos, pero más aún en el área logística, siendo así 
la despreocupación en el ámbito operacional y funcional.  
El no alinear en conjunto los objetivos de cada área para cumplir 
con el objetivo general de la organización y más aun no establecer de 
manera clara cada objetivo, puede ocasionar un desequilibrio en primera 
instancia menor, pero que, a través del paso del tiempo, y al igual que 
como crece una pequeña semilla en la tierra, aumentará su tamaño 
bruscamente hasta alcanzar un foco que pareciera ser incontrolable.  
En muchas ocasiones y en este caso en particular conforme a la 
propia declaración de la gerencia, existen problemas que sencillamente no 
son abarcados por la única razón de no ser conocidos, problemas que en 
un principio son pequeños e imperceptibles, pero que, al descuidarlos y no 
tratarlos, generan costos muy elevados y muy difícil de poder renunciar a 
ellos. 
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GLOSARIO  
 
 
 Check List: Lista de Verificación de tareas por cumplir. 
 Cercha: Estructura o armadura de cubierta que sirve de base para la 
construcción de arcos, bóvedas y otras estructuras. 
 Diagrama Ishikawa: Representación gráfica en forma de perscado 
que demuestra causa-efecto de un problema. 
 Diagrama de Pareto: Gráfica para organizar datos en orden 
descendentes 
 FAMADICH: Nombre de fantasía de la empresa Mario Chacón e Hijos 
Limitada. 
 FEFO: First Expired, Fisrt Out. Lo primero que expira, es lo primero 
que sale. 
 FIFO: First In, First Out. Lo primero que entra es lo primero que 
sale. 
 KPI: Key Performance Indication. Medidores de Desempeño 
 Layout: Esquema de distribución de los elementos de un diseño. 
 LIFO: Last In, First Out. Lo último en entrar es lo primero en salir. 
 MCH: Mario Chacón e Hijos Limitada.  
 Picking: Proceso de preparación de pedido. 
 Showroom: Sala de demostración, en la cual se exponen diversas 
máquinas con interés del cliente de visita. 
 Zonificación: División de un área determinada respecto al tipo de 
máquina y/o marca. 
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ANEXO 1 “Cronograma” 
Este anexo hace referencia al cronograma estipulado con las tareas que se 
deben cumplir en una jornada laboral en el área de logística de la empresa 
Famadich.  
El encargado de delegar y velar por el cumplimiento de las labores, es el 
Jefe de operaciones Logísticas. 
 
 
 
  
85 
ANEXO 2 “Check List Cumplimiento Cronograma” 
Según el Anexo 1, el Jefe de Operaciones Logísticas, es quien debe delegar 
y velar por el cumplimiento de las tareas asignadas.  
Para tener un respaldo del responsable de cada actividad se creó este 
anexo, que se debe evaluar al final de cada jornada laboral. En caso de no 
se cumpla alguna tarea, se debe dejar una observación del motivo de éste. 
 
Nombre: ___________________________________
Cargo:_____________________________________
Día de evaluación:____________________________
Nombre evaluador:___________________________
Comparar con cronograma definido del persoal; si 
cumple con actividad y horario realizar ticket y una 
X en caso de incumplimiento
ACTIVIDAD
CUMPLE O NO CUMPLE 
CON ACTIVIDAD
CUMPLE O NO CUMPLE 
CON HORARIO
CHECK LIST 
CUMPLIMIENTO CRONOGRAMA
OBSERVACIONES
José de San Martín 102, Complejo Los Libertadores
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ANEXO 3 “Procedimiento Operacional Estandarizado de Picking” 
Este anexo hace hincapié a la estandarización del proceso de Picking en el 
área de logística de la bodega de la empresa Famadich, ya que se 
especifican los materiales con los cuales deben contar y tener a mano cada 
trabajador al comenzar una orden de pedido.  
Además se muestra los pasos a seguir para optimizar los tiempos en la 
realización de picking. 
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ANEXO 4 “Check List de Picking” 
En este anexo y por el momento la jefatura, debe revisar diariamente y 
seleccionar de forma aleatoria a un trabajador y controlar el paso a paso 
de una orden de pedido. De esta manera, se puede controlar tanto el 
tiempo como la forma de proceder al realizar su trabajo con las 
indicaciones entregadas.  
En caso de incumplimiento, se deberán dejar las observaciones para 
realizar una mejora en la próxima evaluación. 
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